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(54) Procede et dispositif pour le surmoulage d'un vitrage. 



(57) L'invention concerne un procede et un dispo- 
sitif de surmoulage sur au moins une partie 
d'un vitrage, place dans un moule, notamment 
un vitrage monolith ique ou feuitlete, en venre 
et/ou en mati&re plastique transparente, par 
injection de mature plastique. Les operations 
essentielles constituant ce proced£ sont reali- 
ses en deux postes : un poste (A) principal 
dans lequel sont effectu6es la mise sous pres- 
sion d'un premier moule (1), ['injection d'une 
mature plastique et la liberation de la pression 
de moulage du moule, les operations comple- 
mentaires etant effectu6es sur un deuxteme 
moule (2) a un poste annexe (B' t B). Un transfert 
des moules (1,2) du poste (B,B') annexe au 
poste (A) principal et reciproquement sont pre- 
vus. 
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La presente invention concerne I'encapsulation 
ou le surmoulage d'un vitrage en verre et/ou en ma- 
tiere plastique par injection d'une matiere plastique 
sur au moins une partie du vitrage. 

L'invention a trait en particutier & un procede et k 
un dispositif de surmoulage mettant en oeuvre ce pro- 
cede. 

Le procede decapsulation par injection de ma- 
tieres plastiques sur au moins une partie d'un vitrage 
place dans un moule comprend, notamment, les ope- 
rations suivantes : 

■ mise en place du vitrage dans le moule, 

■ eventuellement, mise en place dans le moule 
d'elements additionnels au vitrage, avant et/ou 
apres la mise en place du vitrage, 

■ fermeture du moule et mise sous pression, 

■ injection de matieres plastiques, 

■ liberation de la pression de moutage 

■ polymerisation ou refroidissement de la matie- 
re plastique injected, 

■ ouverture du moule, 

■ extraction du vitrage sur moule. 

Ces differentes operations peuvent s'effectuer & 
un poste unique. Dans ce cas, la presse, disposee £ 
ce poste, est monopolisee durant toutes ces opera- 
tions. De plus, la presse doit alors etre munie d'une 
grande amplitude d'ouverture af in de faciiiter I'acces 
au contenu du moule. Ces deux imperatifs entrainent 
une faible cadence de fabrication et done un cout ele- 
ve. 

En vue d'ameliorer cette cadence, il a ete propo- 
se un procede du type carrousel ; les differentes ope- 
rations constituant ce procede sont realisees en des 
postes differents, un transfert par rotation etant prevu 
pour passer d'un poste a I' autre. Ainsi, on a propose 
un procede d carrousei dans lequel I'ensemble des 
operations s'effectue en quatre postes differents. La 
fabrication d'un vitrage surmoule necessite, dans ce 
cas, Tutilisation de quatre outillages (moules). L'in- 
vestissement en outillages pour ce type de dispositif 
est done lourd. 

De plus, en cas de probleme sur un des outilla- 
ges, I'ensemble du systeme est bloque. Pour une rai- 
son evidente de cout d'outillages, ce dispositif s'ap- 
plique done uniquement & la production de pieces de 
petites dimensions, produites en grandes series. 

La presente invention obvie aux inconvenients ci- 
tes. 

L'invention a pour but de minimiser le temps d'un 
cycle de production d'un vitrage surmoule, avec une 
flexibility de mise en oeuvre et un cout reduit. 

L'invention propose un procede d'injection de 
matieres plastiques, sur au moins une partie d'un vi- 
trage monolithique ou feuillete, en verre et/ou en ma- 
tiere plastique transparente, place dans un moule dis- 
pose horizontal erne nt, procede dans lequel les ope- 
rations essentielles sont realisees en deux postes dif- 
ferents, les operations de mise sous pression de mou- 
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lage d'un moule, d'injection de matieres plastiques, 
de liberation de la pression de moulage dans le mou- 
le, etant realisees dans un poste, dit poste principal, 
pendant que les operations complementaires essen- 

5 tielles sont realisees sur un deuxieme moule dans un 
autre poste, dit poste annexe, les deux moules etant 
chacun af fectes 6 un poste annexe et etant transferes 
de leur poste annexe au poste principal et reciproque- 
ment de facon desolidarisee. Les operations comple- 

10 mentaires essentielles sont, notamment, la mise en 
place du vitrage dans le moule, la mise en place even- 
tuelle d'elements additionnels ou inserts, la fermeture 
du moule, Touverture du moule, ('extraction du vitrage 
surmoule. 

15 L'un des avantages du procede operant en deux 

postes sur un moule avec deux moules, chacun d'eux 
etant affecte & un poste annexe selon l'invention, est 
qu'il permet, & i'aide de deux outillages (moules) de 
surmouler conjointement deux vitrages qui peuvent 

20 etre, le cas echeant, differents quant a leur forme 
et/ou dimensions. Par moule, on entend selon ('inven- 
tion le moule proprement dit et le contre-moule. 

Pendant qu'une partie des operations du proce- 
de se deroule au poste principal pour un vitrage 

25 contenu dans un moule, d'autres operations du pro- 
cede se deroutent au poste annexe pour un deuxieme 
vitrage contenu dans un autre moule. La cadence de 
fabrication est ainsi augmentee sans multiplier pour 
autant le nombre d'outillages. 

30 Selon une realisation de ('invention, on utilise un 

poste principal et deux postes annexes avec deux ou- 
tillages. 

Dans ce cas, un transfert est envisage pour le 
passage direct de chacun des deux postes annexes 

35 au poste principal et reciproquement. Les transferts 
etant desolidarises, e'est-^-dire qu'en cas d'ennui 
quelconque & un poste annexe, I'autre poste annexe 
peut fonctionner en relation avec fe poste principal. 
Dans une autre variante de ('invention, on utilise 

40 un poste principal et plus de deux postes annexes 
equivalents avec un transfert direct pourun moule de 
chacun des postes annexes au poste principal et re- 
ciproquement. 

Selon une caracteristique avantageuse du proce- 

45 de selon ('invention, apres la fermeture du moule, on 
applique une pression intermediate sur le vitrage 
dans I e moule, cette pression intermediate etant, de 
preference, maintenue durant les transferts du mou- 
le. 

so Par pression intermediate, on entend une pres- 

sion superieure & la pression atmospherique, mais in- 
ferieure d la pression de moulage. 

Cette pression intermediate appliquee sur le vi- 
trage au poste annexe apres la fermeture du moule 
55 permet, notamment, de controler la capacite du vitra- 
ge d supporter des pressions de moulage. 

Une mise sous pression reduite du moule avant 
Poperation d'injection est particulierement avanta- 
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geuse. Efte permet ainsi de limiter te risque de casse 
et, le cas echeant, de retirer le vitrage brise avant d'at- 
tendre la fin du cycle de fabrication du vitrage sur- 
moule grace a un quelconque systeme de detection. 
Une telle casse petit provenir d'un mauvais position- 
nement du vitrage dans le moule, d'un defaut dans la 
qualite du vitrage... 

Un autre avantage d'une pression reduite lors du 
transfert du moule apres Toperation d'injection est 
que ce temps de transfert est utilise pour la polyme- 
risation et/ou le refroidissement de la matiere plasti- 
que. 

L'invention concerne egalement un dispositif 
d'encapsulation comprenant un poste principal equi- 
pe d'une presse et d'une unite d'injection et au moins 
deux postes annexes, relics directement au poste 
principal a Taide de tables de transferts desolidari- 
sees Tune de I'autre, et au moins deux outillages ou 
moules. 

Un des avantages de l'invention est qu'a chaque < 
poste annexe est affecte au moins un moule muni 
d'un dispositif de transfert. Ce dispositif est notam- 
ment une table de transfert munie d'un mouvement li- 
neaire bidirectionnelle. 

Ainsi selon ('invention, chaque moule est autono- 
me ; un outillage peut etre deficient sans que tout le 
dispositif soit immobilise. On evite ainsi les temps 
morts relatifs a la remise en marche du procede d'in- 
jection de la matiere plastique apres un arret corres- 
pondent a une purge de la tete d'injection. En effet, 
les constituants de la matiere plastique risquent, du- 
rant cette periode, de se degrader, voire de se soiidi- 
f ier dans I'unite d'injection. De plus, a une piece fa- 
briquee correspond son moule ; la fabrication d'une 
piece ne met done en oeuvre qu'un outillage. 

Ces moules peuvent accueiilir des vitrages de 
formes et/ou de dimensions distinctes. Par exemple, 
une lunette arriere et un pare-brise de voiture peuvent 
"tre fabriques conjointement. 

Selon une forme preferee de l'invention, le poste 
de fermeture et d'injection ne comprend qu'une pres- 
se et qu'une unite d'injection. Etant entendu qu'af in 
de pouvoir injecter des matieres plastiques de nature 
differente, ou a des debits differents (le surmoulage 
d'un pare-brise ne necessite pas le meme debit que 
le surmoulage d'une lunette arriere de voiture), la 
presse et I'unite d'injection sont adaptees, selon l'in- 
vention, a ces deux contraintes supplementaires. Ain- 
si, la presse peut etre equip6e d'un systeme de fer- 
meture hydraulique "tout ou rien" avec contr6le de 
pression et I'unite d'injection est commandee avanta- 
geusement par un dispositif muni d'un logiciel 
comportant plusieurs programmes d'injection specif i- 
ques. Ce dispositif muni d'un logiciel permet en outre 
de reguler I'ensemble du procede, plusieurs ordres 
pouvant etre donnes simultanement. Ces elements 
seront decrits de fa con plus detaillee dans la suite de 
la description. 
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Afin d'ameliorer Taccessibilite au contenu du 
moule, selon une forme preferee de l'invention, le 
moule et le contre-moule sont montes sur un porte- 
moule muni d'un systeme porte-feuilles, c'est-S-dire 

5 que le moule proprement dit est solidaire de la partie 
inferieure du porte-moule, alors que le contre-moule 
est solidaire de la partie superieure du porte-moule, 
cette partie superieure pouvant s'ouvrir par pivote- 
ment sous Taction d'au moins un verin, de preference 

10 deux, embarque(s) sur le porte-mouie. Un tel syste- 
me permet, comme son nom I'indique et par Taction 
du ou de preference deux verins, une ouverture en 
portefeuilles autour d'un axe parallele a la table de 
transfert, ce qui autorise une accessibility laterale et 

15 une accessibility frontale. Cette double accessibility 
est necessaire dans la technique d'encapsulation 
d'un vitrage. Lors de ['operation de chargement, aussi 
bien les inserts que le vitrage sont deposes dans le 
moule. Le vitrage monolithique ou feuillete en verre 

20 etant un materiau fragile, eventuellement de forme 
bombee, il est preferable qu'il soit bien positionne, 
avec sa face exterieure du cote du moule, afin d'eviter 
toute visualisation des points d'injection sur Tencap- 
sulat. 

25 Un autre avantage d'un tel systeme porte-feuilles 

muni d'au moins un verin pour Touverture et la ferme- 
ture est que la duree de transfert d'un moule, d'un 
poste a I'autre peut etre utilisee, une pressionJnter- 
mediaire etant maintenue par le ou les verins, notam- 

30 ment lors de la polymerisation et/ou le refroidisse- 
ment de la matiere plastique de surmoulage. Le main- 
tien de cette pression permet en outre de diminuer le 
risque de casse du vitrage, notamment lorsque le vi- 
trage est en verre. 

35 Selon l'invention, les operations telles que char- 

gement, dechargementdu moule, mise en place^dans 
le moule d'elements additionnels... peuvent etre au- 
tomatisees. En effet, ces operations sont effectuees, 
selon l'invention, en un poste unique, situe en dehors 

40 de la presse. En outre, I'acces au moule est faciiite 
grace au systeme portefeuilles. De plus, selon l'in- 
vention, la position horizontale du vitrage dans le 
moule faciiite sa manipulation et evite tout glisse- 
ment. Cet avantage est particuiierement appreciable 

45 quand le vitrage est en verre. 

La suite de la description a trait, de facon plus de- 
taillee, au procede et au dispositif selon l'invention, 
en reference aux figures dans lesquelles : 

■ la figure 1 est une vue schematique du dispo- 
se* sit if, vue de dessus, mettant en oeuvre conjointe- 
ment deux moules, 

■ la figure 2 est une vue schematique de face du 
dispositif de la figure 1. 

Sur la figure 1 sontrepresentesun poste principal 
55 A et deux postes annexes B et B' disposes de part et 
d'au tre du poste principal. 

A chaque poste annexe, B et B\ est affecte un 
moule, respectivement 1 et 2, dans lequel un vitrage, 
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b ou b', non represents, va etre surmouie. 

Le poste A est equips d'une presse 3 a deux pla- 
teaux : un plateau inferieur 4, fixe et un plateau supS- 
rieur 5, mobile et d'une unite d'injection 6. 

L'unitS d'injection 6 comprend, notamment dans 
le cas d'injection de matieres thermoplastiques, un 
calculateur (non reprSsentS) permettant pour une 
meme tete d'injection, plusieurs programmes d'injec- 
tion spScifiques. Ce calculateur peut etre celui 
commercialism par la SociStS Allen Bradley sous le 
nom de "Q.D. injection". Des moules de formes et/ou 
dimensions d if fe rentes peuvent ainsi etre utilises 
conjointement. 

Dans le cas d'applications RIM (reaction - Injec- 
tion - Molding), I'unitS d'injection 6 comprend, avan- 
tageusement, un module de pressage bicomposant 
par pompe volumStrique, Ce module a pour avantage 
d'Sliminer la phase de remplissage, presente dans le 
cas du dosage par piston doseur. En outre, elle 
comporte avantageusement un controle de la pres- 
sion d'injection en temps rSel. Deux moules de for- 
mes et/ou dimensions distinctes peuvent etre ainsi, le 
cas SchSant, utilises pour une meme tete de melange. 
Un calculateur (dispositif muni d'un logiciel) comman- 
de avantageusement ces deux fonctions. Ce calcula- 
teur pour I'injection RIM est par exemple celui 
commercialism par la sociStS Kraus Maffei. 

Une table de transfert bidirectionnelle 7 assure le 
transfert du moule 1 , entre le poste A et le poste B. 
Cette table de transfert est ici la partie infSrieure d'un 
porte-moule dont la partie supSrieure 8 s'ouvre par 
pivotement autour d'un axe 17, tel un porte-feuilles, 
grace a ('action d'au moins un vSrin (non represent^) 
embarquS surle porte-moule. Cette table se dSplace 
en Stant animSe par un verin (non reprSsentS) sur 
deux rails 9 et 10 traversant la presse 3. Son mouve- 
ment est limits du poste B au poste A. Deux butSes 
de position rSglables 11 et 12 sont disposSes le long 
des rails. Ainsi par exemple la table 7 est a r re tee en 
butSe 12 lorsque le poste A est occupy par le moule 
2, par exemple. 

D'un autre cotS, une deuxieme table de transfert 
bidirectionnelle 1 3 se dSplacant sur les deux rails 9 et 
1 0 assure le transfert du moule 2 entre le poste B' et 
le poste A, selon le meme principe que la table 7. 
Deux butSes de position rSglables 14 et 15 sont dis- 
posees de m§me, le long des rails 9 et 10. Chaque 
moule, 1 ou 2, possSde son propre mouvement 
command^ par le dispositif calculateur, indSpendam- 
ment I'un de I'autre. 

Le moule 1 est represents en position ferm§e au 
poste B, le moule 2 est represents ouvert au poste B', 
done tous deux dans leur poste annexe pour des fa- 
cility de representation, sachant que normalement, 
en cours de fonctionnement, lorsqu'un moule est a 
son poste annexe, I'autre est au poste principal. Le 
systeme d'ouverture jusqu'a un angle de 90°, par 
exemple en porte-feuilles, de la partie supSrieure du 



porte-moule grace a Taction d'au moins un verin (non 
represents) embarque surle porte-moule permet une 
grande accessibility au contenu du moule. 

Une cabine d'aspiration 16 peut Stre installee en 
5 dehors des postes annexes B et B', notamment lors- 
qu'il s'agit de matieres plastiques de type RIM. 

Avantageusement, en effet, des composes orga- 
niques solvantSs, tels un agent demoulant ou une 
peinture protegeant la mat i 6 re plastique contre les 
w U. V. peuvent etre pulverises sur le moule. 

Une cabine d'extraction de matiSre polymSrisSe 
dans les canaux d'alimentation du moule, non repre- 
sentee, peut aussi etre presente, notamment lorsque 
la matiSre injectSe est de nature thermoplastique. 
15 La presse 3 est SquipSe, selon 1'invention, de 

deux plateaux, un plateau inferieur 4 fixe et un pla- 
teau supSrieur 5 mobile (figure 2). La course du pla- 
teau superieur 5, verticale, peut etre faible, limitant 
ainsi le temps de cycle. Le moule 1 , ou le moule 2, est 
20 dispose sur le plateau inferieur 4. 

La fermeture de la presse est hydraulique et 
contrCISe, par exemple, par un dispositif "tout ou 
rien" : le plateau superieur 5 d6crivant sa course d'un 
bout a I'autre sans possibility d'arret intermSdiaire, le 
25 temps de course est ainsi limite. 

La presse 3 selon ('invention permet I'encapsula- 
tion aussi bien de matieres de type thermoplastique 
que de matieres de type bicomposant, par exemple 
de type RIM. 

30 La force de fermeture, proportionnelle a la pres- 

sion appliquSe, garantit I'StanchSitS Svitant ainsi les 
bavures. Selon I'invention, la force de fermeture de la 
presse peut varierde 4.10 5 a 5.10 6 Newtons. En effet 
des matiSres du type thermoplastique, visqueuses, 

35 nScessitent gSnSralement une force de fermeture de 
I'ordre de 4.10 6 a 5.10 6 Newtons ; des matieres plas- 
tiques bicomposants, du type RIM, gSnSralement 
moins visqueuses necessitent habituellement une 
force de fermeture de I'ordre de 4.10 s a 5.10 5 

40 Newtons. La force de fermeture est ajustee et contrd- 
iee, selon ('invention, parun limiteur hydraulique pro- 
grammable. 

L' exemple suivant d6crit, de facon non (imitative, 
la succession des differentes operations realisees 

45 lors de I'encapsulation de deux vitrages b et b', 
conjointement, selon le dispositif d6crit en relation 
avec les figures 1 et 2. 

Les moules 1 et 2 peuvent etre de formes et/ou 
de dimensions diff6rentes. 

so Le moule 1 , ferme, contenant le vitrage pret a etre 

encapsuie, est au poste A ; le moule 2, ouvert, se si- 
tue au poste B\ Un pression, proportionnelle a la sur- 
face de matiSre plastique a injecter, est appliquee par 
les plateaux de la presse au moule 1. L Stanch Site du 

55 moule 1 assurSe, la matiSre plastique, par exemple 
un polyurethane thermoplastique, est injectee. L'in- 
jection terminSe, on libSre la pression de moulage 
dans le moule en conservant une pression intermS- 
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diaire due a Taction des verins du systeme porte- 
feuilles. Le mouie 1, monte sur le porte-moule qui est 
supports par la table de transfert 7, est transfere au 
poste B. La polymerisation de la matiere plastique se 
deroule pendant et apres le transfert. L'ensemble de 5 
ces operations dure, environ une a deux minutes. 

Pendant le deroulement de ces operations, au 
poste annexe B\ un agent demoulant est applique sur 
le moule 2 ; une peinture anti U.V. y est ensuite pul- 
veYisee. Eventuellement, des elements additionnels, 10 
tels des elements de fixation, de guidage, sont char- 
ges dans le moule 2, ainsi que le vitrage b'. On ferme 
le mouie 2 par le systeme porte-feuilles. L'ensemble 
de ces operations dure environ une a deux minutes. 
Le moule 2 est transfere par la table de transfert 13 15 
du poste B' au poste A, prealablement libere du moule 
1 , et est dispose sur le plateau inferieur 4 de la presse 
3. Le transfert du moule 2 du poste B' au poste A peut 
s'effectuer simuitanement au transfert du moule 1 du 
poste A au poste B. Pendant la duree necessaire a la 20 
mise sous pression de moulage, qui peut etre diffe- 
rente de celle utilisee precedemment, et a ('injection 
de la matiere plastique dans le moule 2, le vitrage b, 
surmoule, est decharge du moule 1. A nouveau, un 
agent demoulant puis une peinture anti U.V. sont pul- 25 
verises sur le moule 1. Un deuxieme vitrage, identi- 
que au vitrage b, est alors charge dans le moule 1 ain- 
si qu'eventuellement des elements additionnels. Le 
moule 1 est ferme et mis sous pression intermediaire 
par action des verins du systeme porte-feuilles et il 30 
est transfere au poste A, degage du moule 2, ce der- 
nier libere de la pression de moulage se situant au 
poste B' ou entre le poste A et le poste B\ 

Toutes les operations annexes, relatives soit au 
moule 1 ou au moule 2, telles chargement, decharge- 35 
ment du vitrage, mise en place d'elements addition- 
nels, pulverisation d'agent demoulant ou peinture anti 
U.V., polymerisation de la matiere plastique, refroidis- 
sement..., sont effectuees en temps masque, c'est-a- 
dire pendant la duree necessaire a la mise sous pres- 40 
sion, ('injection et la liberation de la pression de mou- 
lage de I'autre moule. 

D'autres operations, non decrites, peuvent ega- 
lement se derouler au poste principal ou au poste an- 
nexe. 45 



Revendications 

1. Procede de surmoulage sur au moins une partie so 
d'un vitrage monolithique ou feuillete, en verre 
et/ou matiere plastique transparente, place dans 
un moule, par injection de matiere plastique, ca- 
racterise en ce que les operations essentielles 
constituant ce procede sont realisees en deux 55 
postes : un poste principal dans lequel sont effec- 
tuees la mise sous pression de moulage d'un pre- 
mier moule (2), I'injection d'une matiere plastique 



4. 



et la liberation de la pression de moulage du mou- 
le (2) et un poste annexe ou se deroulent simui- 
tanement les operations complementaires es- 
sentielles sur un deuxieme moule (1), un transfert 
du poste principal au poste annexe et reciproque- 
ment etant prevu pour les deux moules, de fagon 
desolidarisee, chaque moule etant affecte a un 
poste annexe different. 

Procede selon la revendication 1, caracterise en 
ce que, pendant les transferts du poste principal 
au poste annexe et reciproquement, une pression 
intermediaire est appliquee aux moules. 

Procede selon la revendication 2, caracterise en 
ce qu'a partir d'un premier moule (1 ) ouvert a son 
poste annexe et d'un deuxieme moule (2) ferme 
au poste principal, la sequence des operations de 
surmoulage est ia suivante : 

■ chargement du vitrage dans le moule (1), 

■ fermeture et mise sous pression interme- 
diaire du moule (1), 

simuitanement a ces deux operations : 

■ mise sous pression de moulage du moule 
(2), 

■ injection de matiere plastique, . 

■ decompression du moule (2) jusqu'a une 
pression intermediaire, 

puis : 

■ double transfert simultane et desolidarise 
des deux moules (1, 2), le moule (2) du poste 
principal a son poste annexe et le moule (1 ) de 
son poste annexe au poste principal, en 
conservant une pression intermediaire dans 
les moules, 

■ mise sous pression de moulageidu premier 
moule (1), 

■ injection de matiere plastique, 

■ decompression du moule (1) jusqu'a une 
pression intermediaire, 

simuitanement a ces trois operations relatives au 
moule (1) : 

■ ouverture du deuxieme moule (2), 

■ dechargement du deuxieme moule (2). 

Procede selon la revendication 3, caracterise en 
ce qu'un moule decrit, iors d'un cycle de surmou- 
lage, un mouvement lineaire d'aller du poste an- 
nexe au poste principal puis de retour du poste 
principal au poste annexe. 

Procede selon la revendication 2, caracterise en 
ce qu'il comporte deux postes annexes et un pos- 
te principal, chacun des postes annexes etant re- 
lie directement au poste principal. 

Procede selon la revendication 2, caracterise en 
ce qu'il comporte plus de deux postes annexes 
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Equivalents et un poste principal, chacun des 
postes annexes etant relie directement au poste 
principal. 

7. Dispositif pour la mise en oeuvre du procede se- 5 
ion une des revendications 1 a 6, caracterise en 

ce qu'il comprend une presse (3) et une unite d'in- 
jection (6) disposees au poste principal au moins 
deux moules (1, 2) et au moins deux tables de 
transfert bidirectionnelles (7, 13) animees d'un 10 
mouvement lineaire pour le transfert des moules 
des postes annexes au poste principal et de re- 
tour du poste principal aux postes annexes. 

8. Dispositif selon la revendication 7, caracterise en 1 5 
ce que chaque moule est monte sur un porte- 
moule, le moule proprement dit etant monte sur la 
partie inferieure du porte-moule, le contre-moule 
etant monte sur la partie superieure (8) du porte- 
moule, pouvant s'ouvrir tel un porte-feuilles par 20 
pivotement autour d'un axe parallele & la table de 
transfert, I'ouverture et la fermeture etant assu- 
rees parau moins un verinembarque sur le porte- 
moule. 

25 

9. Dispositif selon la revendication 8, caracterise en 
ce que la partie inferieure (7) du porte-moule for- 
me la table de transfert 

1 0. Dispositif selon les revendications 7 a 9, caracte- 30 
rise en ce que des matieres plastiques de nature 
differente peuvent etre injectees dans les deux 
moules. 

11. Dispositif selon les revendications 7 a 10, carac- 35 
terise en ce qu'il comporte au moins deux moules 
distincts. 

1 2. Dispositif selon la revendication 7, caracterise en 

ce que I'unite d'injection est commandee par un 40 
dispositif muni d'un logiciel pouvant reguler I'en- 
semble des operations du procede. 
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